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Abstract 



The invention relates to a method and a device for handling molten metal baths, notably of magnesium or 
magnesium alloys, according to which the bath (4) is heated to casting temperature in a crucible (2) in a 
controlled atmosphere and delivered to a metering chamber (30) from which the bath (34a) is fed to a 
casting device (45, 47). The invention is characterized in that from the crucible (2) a filling crucible (20) is 
filled by the action gravity with the bath (36) to a level (23) which is the same or slightly lower. The metering 
chamber (30) is filled with exactly the quantity of bath (34a) required for a casting operation through the 
build-up of a carrier gas pressure generated in the filling crucible (20) by hydropneumatic decoupling from 
the crucible (2). The filling level is predetermined by a sensor (43). The bath (34a) overflows into the 
metering chamber (30) through an overflow pipe (32), whose overflow edge (34) extends above the 
maximum filling level of the metering chamber (30) and filling crucible (20). By building up a differential 
pressure by means of hydropneumatic decoupling of the filling crucible (20) the bath (34a) located in the 
metering chamber (30) is supplied to the casting device (45, 47) according to the casting cycle. This makes 
it possible to obtain in a simple manner high operating safety and reproducible metering of exact quantities 
of bath. In addition, the bath can be handled at all times in a controlled atmosphere. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Handhabung von Schmelzen, insbesondere von Magnesium und 
Magnesium leg ierungen 

(57) Beschrieben werden ein Verfahren und eine Vorrich- 
~ tung zur Handhabung von Schmelzen, insbesondere von 
Schmelzen von Magnesium bzw. Magnesiumlegierun- 
gen, bei dem die Schmelze (4) in einem Tiegel (2) unter 
Schutzgasatmosphare auf Giefctemperatur erwarmt und 
einer Dosierkammer (30) zugefuhrt wird, aus der die 
Schmelze (34a) in eine Giefteinrichtung (45, 47) gefordert 
wird. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daft aus 
dem Tegel (2) ein Befulltiegel (20) unter Einflufc der 
Schwerkraft bis zu einem gleichen bzw. geringfugig dar- 
unter liegenden Fullstand (23) mit Schmelze (36) befullt, 
durch einen im Befulltiegel (20) erfolgenden Aufbau eines 
Fordergasdruckes die Dosierkammer (30) mit genau so 
viel Schmelze (34a) befullt wird, wie fur einen GieRvor- 
■ gang benotigt wird, und dann die in der Dosierkammer 
(30) befindliche Schmelze (34a), durch Aufbau eines Diffe- 
renzdruckes in der Dosierkammer (30), im Gieftzyklus der 
Giefteinrichtung (45, 47) zugefuhrt wird, wobei die Tegel 
(2), der Befulltiegel (20) und die Dosierkammer (30) mit- 
tels Ventilen hydropneumatisch voneinander entkoppelt 
sind. Es wird auf einfache und zuverlassige Weise eine re- 
produzierbare Dosierung exakter Schmelzemengen er- 
reicht. Es wird so auf einfache und zuverlassige Weise 
eine reproduzierbare Dosierung exakter Schmelzemen- 
gen erreicht. Die Schmelze kann zudem vollstandig unter 
einer inerten Schutzgasatmosphare gehandhabt werden 
(in Verbindung mit der Figur 1 der Zeichnung). 
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Beschreibung 

Die Hrfindung bctnfft cin Verfahrcn und cine Vorrichtung 
zur Handhabung von Schmclzen, insbesondcre von Schmel- 
ze n von Magnesium b/,w. Magncsiumlcgicrungen, bei dem 5 
die Sehniel/.e in einem 'Hegel unter Schulzgasatmosphare 
auf GieBtemperatur erwarmt und einer Dosicrkamrner zuge- 
1 uhrt wird, aus der die Schmelze in eine GieBeinrichtung ge- 
lordert wird. 

Die gieBtechnische Verarbeitung von Schmelzen von Ma- 10 
gnesium und Magnesiumlegierungen wird beeintrachtigt 
(lurch das hohe Reaklionsvermogen mil sauerstoflf- und 
siickstoffhaltigen Umgcbungsatrnospharen. Die industriell 
ublichc Handhabung der Schmelze unter SF 6 -haltiger Reak- 
tivgasatmosphare geslaltet infolge exothemier Reaktionen 15 
mil dem GieBmctall nicht die Verarbeitung hoher reaktiver 
Fegierungen, die z. B. Lcgierungsanteilc von Lithium, Kal- 
zium odcr Selleneri Erden aufweisen. Die reproduzierbare 
Herstellung hochwertigcr Magnesium-Bauteile im wirt- 
schaitlich attraktiven Kaltkammcr-DruckgieB verfahren er- 20 
lordert zudem eine hohe Reproduzierbarkeit der eingesetz- 
ten Dosiervorrichtung. Bei den bekannten Verfahren ist das 
dosiene Schmclzcvolumen jedoch in der Regel abhangig 
votn Ofcn fiil Island. Die crfordcrlichc Dosicrgenauigkcit 
wird dann mittels einer komplizierten fullstandsabhangigen 25 
Kennfeldstcuerung erreicht, 

Bei einem dureh die liP 0599357 A2 bekannt geworde- 
nen Verfahren erfolgt eine Schmelzdosierung iiber ein bo- 
genformiges GieBrohr zur GieBkammer einer DruckgieBma- 
schine mittels einer tncrtgas-Druckbcaufschlagung einer 30 
vollstandig gefullten. in das Schmelzbad des Warmhaltetic- 
gels emtauchenden Dosierkammcr. Aufgrund der dureh Do- 
sierzeii und Dosierdruck fur einen GieBvorgang definierlen 
Schmelzmenge ergibt sich der Nachteil von Dosierungsun- 
genauigkeiten, infolge eines schwankenden Schmelzestan- 35 
des im Warmhaltciiegel. Nachtcihg ist es auBcrdem, daB in 
dem langen GieBrohr standig Schmelze stehl und der 
Schmclzcspiegel zwischen zwei GieBvorgangen, d. h. wah- 
rend eines relativ langen Zcitraumcs, in Kontakt mit der At- 
mospharc steht. Es kann folglich zu schadlichen Oxidations- 40 
erscheinungen kommen. Hinzu kommt, daB aus den mit der 
Schmelze in Kontakt stehenden Wan dun gen des GieBrohres 
schwcrmctallhaltige Verunreinigungen in die dort verwei- 
lende Schmelze ubertreten konnen. 

Fine in der DF 44 1 1 801 CI offenbarte Vorrichtung zum 45 
Fordern von fliissigern Melall arbeitet nach dem Prinzip ei- 
ner mechanischen Kolbenpumpe. Aufgrund der Verwen- 
dung mcchanischer Dichi- und Schaltelemente innerhalb der 
Melailschmelze ergeben sich hier speziell bei hohen Hand- 
habungstemperaturen Schwicrigkeiten infolge VerschleiB 50 
dieser Hlemcnte. Danibcr hinaus besteht hier die Mdglich- 
keit einer unbeabsichliglen Schmelzdosierung, weil inner- 
halb ties GieBrohres standig Metal lschmelze nahc der IJber- 
laufkante an steht. 

GemaB einem in der DE-OS 44 12 867 A 1 offenbarten 55 
Verfahren, wird die Schmelze zunachst in eine oberhalb der 
GicBkammer angeordnete, mittels Stopfen verschlieBbare 
Stopfenpfanne gefordert und anschlieBend dureh zeitlich ge- 
sleuertes Offncn des VerschluBstopfens dosiert in die GieB- 
kanimer abgclassen. Da es beim haufigen Ofrhen und fiO 
SchlieBcn zu einer Vcrunrcinigung der mechanischen Kon- 
taktiiachen kommt, ist auch hier, insbesondere im Warmhal- 
tebetrieb. die Moglichkeit eines unerwunschten Schmelze- 
auslaufs gegeben. 

Dureh die EP 0 609 1 96 A 1 ist auch bereits ein Zweikam- 65 
merofen mil einer Schutzgasatmosphare bekannt geworden, 
der bereits eine Fullstandsregclung in der Entnahmckammcr 
aufwcisl. Es ist hier jedoch nachteilig, daB die zur Dosierung 
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eingesetzten Fiussigmctallpumpen, gerade bei der Handha- 
bung von hoher schmel/enden I.egierungen, deutlichen Ero- 
sionserschcinungen ausgesetzt sind. Die Lebensdauer der 
VTetallpumpen ist daher begrenzt. 

Der Hrfindung liegt die Aufgabc zugrundc, cine Schmelze 
funktionssicher zu handhaben und verunreinigungsarrn und 
gefahrlos aufzubereiten, sowic einer GieBeinrichtung exakt 
dosiert und gefahrlos zuzufiihren. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dureh die Merk- 
male der Anspriiche 1 und 12 gelost. Die weitere Ausgestal- 
lung der lirfindung ist den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Indern aus dem Tiegel ein Befulltiegel unter EinfluB der 
Schwerkraft bis zu einem gleichen bzw. geringfiigig darun- 
ter liegenden Niveau mit Schmelze befullt wird, dureh einen 
irn Befiillliegel erfolgenden Aufbau eines Fbrdergasdruckes 
die Dosierkammer genau mit soviel Schmelze befullt wird, 
wic fiir einen GieBvorgang benotigt wird, und dann die in 
der Dosierkammcr befindliche Schmelze dureh Aufbau ei- 
nes Differenzdruckcs in der Dosierkammer, im GieBzyklus 
der GieBeinrichtung zugefuhrt wird, wobei der Tiegel, der 
Befulltiegel und die Dosierkammer mittels Ventilen hydrop- 
neumatisch voneinander entkoppelt sind, wird auf einfache 
und zuverlassige Weise eine reproduzierbare Dosierung von 
Schmelzemcngcn erreicht. Die Schmelze kann zudem voll- 
standig unter einer inerten Schutzgasatmosphare gehand- 
habt werden. Hierdurch kann eine Kontaminierung verhin- 
derl und die Schmelze sehr rein gehalten werden. AuBerdem 
wird eine Verschlammung des Ofens dureh oxidische und 
intermetallische Verbindungen verhindert. 

GemaB einer bcvorz.ugten Ausfuhrungsform der Hrfin- 
dung ist es vorgesehen, daB der Befulltiegel und die Dosier- 
kammer iiber als Ruckschlagventil ausgebildete Ventile mit 
Schmelze befullt werden. Hierdurch wird erreicht, daB der 
Transport der Schmelze ausschlieBhch in Richtung der sich 
anschlieBenden Verarbeitungscinrichtung erfolgt, so daB 
sich keinc oxidischen Verunreinigungcn, die auf cin Zuriiek- 
IlieBen von brennbarem GieBmetall zuruckzuftihren sind, 
entstehen und im Ofensystem an lagem konnen. Ein Einsatz 
der Ruckschlagvcntilc ist hier problcmlos moglich, da die 
Schmelze aus dem Tiegel in den Befulltiegel, den Fullstand 
niveliierend, ausschiieBlich aufgrund der Einwirkung der 
Schwerkraft uberstromt und dann im Warmhaltebetrieb in 
einem kraftemaBig ausgeglichenen System verweilt. 

Im Rahmen der Eriindung ist es vorgesehen, daB eine 
Steuerung der Befiillung des Tiegcls und des Befulltiegels 
mittels irn Befulltiegel im Bereich des minimal und des ma- 
ximal zulassigen Fiillstandes angeordneter Sensoren erfolgt, 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der lirfin- 
dung ist es weiterhin vorgesehen, daB die Schmelze in die 
Dosierkammer iiber ein Uberlaufrohr ubertritt, in dem das 
der Dosierkammcr zugcordncte Ruckschlagventil angcord- 
net ist und dessen Uberlaufkante den maximalen Fullstand 
der Dosierkammer und des Befulltiegels iiberragt, wobei der 
Fullstand von einem Sensor vorgegeben ist. Dureh die An- 
ordnung des Uberlaufrohres wird mil einfachen Mitteln si- 
cher verhindert, daB es bei Schwankungen des Fiillstandes 
im Befulltiegel zu einem unkontrollierten Einstromen von 
Schmelze in die Dosierkammer kommt. Im ubrigen ist im 
Warmhaltebetrieb eine vollstandige Dichtwirkung des 
Ruckschlagventils nicht erforderlich. 

Fine exakte Dosierung der Schmelze wird erreicht, indem 
der in der Dosierkammcr angeordnete Sensor bei Erreichen 
eines dureh dessen Position vorgegebenen Fiillstandes die 
Beaufschlagung des Befulltiegels mit dem Forderdruck ab- 
bricht. 

Solern der Tiegel, der Befulltiegel und die Dosierkammer 
druckdicht ausgcbildct und vor Bcginn der Handhabung 
evakuiert und mit einem inerten Schutzgas, beispielsweise 
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Argon, bciulli wcrden, crgibt sich die Moglichkeit, Schmel- 
/cn prakhsch kontaminalionsfrei zu handhaben. 

Vorzugswcise erfolgt auch die Vordosierung der ftir einen 
GieBvorgang benotigten Schmelzemenge in die Dosierkam- 
mcr mittels Beaufschlagung dcr im Befulltiegel bcfindlichcn 5 
Schmelze mil einern inenen Fordergas, beispielsweise Ar- 
gon. 

lis ist auBcrdem vorgesehen, daB die Forderung der 
Schmelzc zur GieBeinnchtung entweder durch Ubcrdruck in 
der Dosierkammer oder durch Unterdruck seitens der GieB- i o 
einriehtung erfolgt, Hs ist dabei auBerdem vorteilhaft, wenn 
/ur Forderung der Schmelze in die GieBeinnchtung ein iner- 
tes Fordergas, beispielsweise Argon, eingesetzt wird und 
wenn das aus der Dosierkammer geforderte Schmelze volu- 
men sclbsttatig mil cincm inerten Gas nachbefullt wird. 15 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichneL sich dadurch 
aus, daB ein Befulltiegel angeordnet ist, der aus dem Tiegel, 
unier EinfluB der Schwerkraft, bis zu einem gleichen oder 
gcringfugig unter dem Fullstand des Tiegels liegenden Ni- 
veau mil Schmelze befullbar ist, daB eine Dosierkammer 20 
vorgesehen ist, die durch einen im Befulltiegel erfolgenden 
Aufbau eines Fordergasdruckes dosiert mit soviel Schmelze 
befullbar ist, wic fur einen GieBvorgang benotigt wird, aus 
dcr dann die hicr bcfindlichc Schmelze, durch Aufbau cincs 
Differenzdruckes in der Dosierkammer, der GieBeinnchtung 25 
im GieBzyklus zufuhrbar ist, wobei der Hegel, der Befulltie- 
gel und die Dosierkammer mittels Venlilen hydropneuma- 
tisch voneinander entkoppelbar sind. 

Fine weitestgehend druckdichte Ausbildung des Systems 
ermoglicht eine optimalc Abschirmung des Schmelzbades, 30 
so wic auf'grund gennger Totvolumina oberhalb des 
Schmelzbades die wirksame Reduzierung der magnesium- 
spezi rise hen stark en Abdampfneigung. 

Im Rahmen der Erfindung kann es vorgesehen sein, daB 
das zur Entkopplung dcr Dosierkammer eingesetzte Ruck- 35 
sehlagvcntil von auBerhalb manucll cxler mittels cincs pneu- 
matischen, hydrauliscben, elektrischen oder mechanischen 
Schaltelementes betatigbar ist. Es ist somit moglich, z. B. 
bci ciner Dcmontagc dcr Dosierkammer, die Schmelze aus 
dem Uberlaufrohr durch Offnen des Riickschlagvcntils zu 40 
entfernen. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargcstellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
lis zeigen: 

Fig. 1, cine schematischc Darstcllung ciner Anlagc mit 45 
einer Forderung der Schmelze zur GieBeinnchtung durch 
Uberdruck; 

Fig. 2, die Anlage gemaB Fig. 1, mit einer Forderung der 
Schmelze zur GieBeinnchtung, durch Unterdruck seitens 
dcr GieBeinrichtung. 50 

In dcr /eichnung ist mit 1 eine Vorrichtung zur Handha- 
bung von Schmelzen von Magnesium und Magnesiumlegie- 
rungen bezeichnet, die einen druckdicht verschlossenen lie- 
ge 1 2 aufweist. Der Tiegcl 2 ist mit emer Ofenheizung 3 zur 
gleichmatfigen Erwannung der im Tiegel bcfindlichcn 55 
Schmelze 4 versehen. Im Tiegel 2 ist ein mcchanischer Riih- 
rer 5 zur Vermeidung von Schwereseigerungen angeordnet. 
In den Tiegel 2 fiihrt im Fall einer Ofenbeschickung mit 
stuckigem Material 6a eine Schlcuse 6, ausgerustet mit ci- 
ncm gegen Magnesiumschmelze resistenten auswechselba- 60 
rcn Mltcrelcmcnt 7, ciner scparatcn Hcizung 8 und cincm 
AnschluB 9 fur cine separate Schutzgasbeaufschlagung der 
in der Schlcuse 6 bcfindlichcn Schmelze 10, iiber ein Ventil 
11 aus cincm Schutzgasspcicher 12. Alternativ kann die 
Ofenbeschickung auch aus einer in der Zeichnung nicht dar- 65 
ges tell ten, vorgeschaltetcn Aufschmelzeinheit iiber ein in 
die Schmelze 4 des Tiegels 2 cintauchendes, bchciztcs 
Tauchrohr erfolgen. 
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Zur Beaufschlagung der Schmelze 4 mit einem inerten 
Schutzgas, wie beispielsweise Argon, sind der Schutzgas- 
speicher 12, ein Druckregler 13 und ein Wegeventil 14 vor- 
gesehen. Uberschussiges Gas der Ofenatmosphare kann 
ubcr ein sclbsttatig offnendes Riickschlag ventil 15 entwei- 
chen. Zur Evakuierung des Ofengesamtsystems sind eine 
Vakuumpumpe 16 und ein Wegeventil 17 angeschlossen. 
DruckmeBumformer 18 und 19 sind zur Druckuberwachung 
des Tiegels 2 bzw. eines im 'Hegel 2 angeordneten Befulltie- 
gels 20 vorgesehen. 

In den Tiegel 2 ist, druckdicht gegenuber der Umgebung 
und den ubrigen Ofenkammern entkoppell, der Befulltiegel 
20 eingebaut, Die Befullung des Befulltiegels 20 mit 
Schmelze erfolgt mittels hycirostatischem Druck iiber ein 
sich sclbsttatig offnendes Ruckschlagventil 21, so daB ein 
Fullstand 22 des Befulltiegels 20 einem Fullstand 23 des 
Tiegels 2 entspricht oder knapp unterhalb des Fullstandes 23 
ties Tiegels 2 licgl. Zur Vermeidung legierungsbedingter 
Schwereseigerungen ist innerhalb des Befulltiegels 20 eben- 
lalls ein Ruhrelement 25a angeordnet. 

Zur Uberwachung des Fullstandes 22 im Befulltiegel 20 
sind dort zwei Sensoren 24 und 25 derart angeordnet, daB 
bei Unterschreiten eines der Position des unteren Sensors 25 
entsprechenden Fullstandes ein Signal an eine in dcr Zeich- 
nung nicht dargestellte elektronische Steuerung weitergege- 
ben wird, die eine Nachchargierung des Tiegels 2 vcranlaBt. 
Auch im Befulltiegel 20 ist ein Rtihrer 25a angeordnet. 

An den Befulltiegel 20 sind ein Wegeventil 26 und ein 
Druckregler 27 angeschlossen, die dessen Druckbeaufschla- 
gung aus einem Argonspeicher 28 ctmoglichcn. Zur Druck- 
entlastung gegen die Umgebungsatmosphare ist ein Wege- 
ventil 29 vorgesehen. 

In dem Befulltiegel 20 ist cine Dosierkammer 30 ange- 
ordnet. Die Dosierkammer 30 ist mittels einer Dichtung 31 
^cgen die Umgebungsatmosphare abgedichtet. tJber ein 
IJbcrlaufrohr 32 mit cincm eingebauten Riickschlag ventil 
33 ist die Dosierkammer 30 mit dem Befulltiegel 20 verbun- 
den. Eine tlberlaufkante 34 des Uberlaufrohres 32 ist ober- 
halb des mittels des Sensors 24 ubcrwachten maximalcn 
Fullstandes 22 im Befulltiegel 20 angeordnet. Die Dosier- 
kammer 30 und alle daran befestigten Komponenten sind ais 
vollstiindiges Modul im Befulltiegel 20 montiert und kon- 
nen als Einheit aus dem Ofen demontiert werden. Mit Ililfe 
ciner fremdbetatigten Vorrichtung 35 kann der Sperrkorper 
des Ruckschlagvcntils 33 geoffnet wcrden. Hicrdurch kann 
bei der Montage der Dosierkammer 30 in eine Schmelze 36 
des Befulltiegels 20 die Umspiilung des Sperrkorpers des 
Riicksehlagventils 33 mit der Schmelze 36 erleichtert und 
oxidische oder intermetallische Anhaftungen am Dichtsitz 
weitgehend verhindert werden. 

Zur Beaufschlagung dcr Dosierkammer 30 mit incrtcm 
Fordergas ist an diese ein Wegeventil 37, sowie zur Druck- 
entlastung ein Wegeventil 38 angeschlossen. Zur Einstel- 
lung eines Konstantdruckpolsters sind vor der Dosierkam- 
Tiier 30 ein dem Wegeventil 37 vorgeschaltetes Wegeventil 
39 und ein Speicher 40 vorgesehen, dessen Innendruck mit- 
tels des DruckmeBumformers 41 uberwacht wird. Alternativ 
kann hierein in Fig. 2 dargestelltes Druckregelventil 42 vor- 
gesehen sein. Zur Kontrolle des in der Dosierkammer 30 
vorhandenen Schmelzefiillstandes ist in dicser ein variabel 
einstcllbarcr Sensor 43 angeordnet. 

Aus der Dosierkammer 30 ist ein beheiztes GieBrohr 44 
/ur nachgeschalteten Verarbcitungseinrichtung, im hier dar- 
gcstelltcn Beispiel zur GieBkammer 45 einer horizontalcn 
Kaltkammer-DruckgieBmaschine mit einer DruckgieBform 
47, herausgefuhrt. Zum Entwcichen iiberschiissigen Dosier- 
gascs, sowic zur Kompcnsation mcchanischer Schwingun- 
gen und Wjirmedehnungen, ist vor der GieBkammer 45 eine 
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llcxible Abschirniung 46 vorgeschcn. 

An dcr DruckgieBform 47 ist ausgangsseitig ein pneuma- 
lischer AnschluB 48 vorgeschcn. Am pneumatischen An- 
schluB 48 sind cin Fornievakuierungsvent.il 49, ein Vakuum- 
speicher 50 niit cincm angcschlossencn DruckmcBumfor- 5 
nicr 51, cin Magnet ventil 52 und eine Vakuurnpunipc 53 an- 
geschlossen. Zusiitzlich kann, wie aus dcr Fig. 2 crsichtlich 
ist. dcr AnschluB eincs zweiten Vakuumspeichcrs 54 mil ei- 
ncm DruckmeBumformcr55 vorgesehen sein, der mit einem 
zur Schmelzedosierung erforderlichen Druck untcrhalb des io 
Atiuospharendrucks beaufschlagt ist, Hs sind dann auBer- 
dem Wcgcvcnlilc 56 und 57 /.ur Dosicrung und Druckrege- 
lung angcordnet. 

/ur weitgehend druckdichten Ausbildung des Tiegels 2 
und des Befulltiegels 20, sowic zu deren pneumatischerEnt- 15 
kopplung untereinander, sind hochtemperaturbestandige 
und gegen Zersetzung durch Magnesiumdampfe resistente 
Dichtungen 58, 59 und 60 vorgeschcn. 

/ur Steuerung des ProzeBablaufcs nach einem vorgege- 
benen Program m ist eine in der Zeichnung nicht dargestellte 20 
Pro/eBsteuereinricbtung vorgesehen. Nach dein Einschallen 
der Vorrichtung 1 wird die Betnebsbcreitschaft gemeldet, 
und es besteht die Moglichkeit der Abfrage und Neueingabe 
von Programmstcucrungsparametcrn, wie Tcmpcratur-, 
Druek- und Zeitgrcnzwerten, sowie RegelgroBen. 25 

/unachst wird die gesamte, in der Fig. 1 dargestellte Vor- 
richtung 1 evakuiert. Hierzu wird die Vakuurnpumpe 16 ein- 
gcschakcl und das Wegcvcntil 17 zu diescr Vakuurnpumpe 
16 geoffnet. Der Vorgang wird beendet, wenn die Druck- 
nicBwcrtc an den DruckmcBumformcrn 18 und 19 cinen cr- 30 
si en vorgegebenen Wert von beispielsweise <0,01 bar errei- 
chen. Danach setzt automatisch die Spiilung der Vorrichtung 
1 mit Schutzgas, beispielsweise Argon, cin, bis die Drucksi- 
gnale cinen zweiten vorgegebenen Wert von beispielsweise 
>U) bar errcichen. Dieser zur SchaiTung einer liickenlosen 35 
Schutzgasatmospharc dienende Dckontaminationszyklus 
kann bei Bedarf wicderholt werden. AnschlieBend meldet 
das Programm Beschickungsbereitschaft. 

In die Schlcusc 6 der Matcrialzufuhrungseinheit kann nun 
siuckiges Material 6a eingegeben werden. Durch Einschal- 40 
ten der Hcizung 8 wird das zugefuhrtc Material 6a aufge- 
schinolzen, und die Schmelze 4 ftieBt durch das Filterele- 
ment 7 in den auf GieBtemperatur vorgewarmten 'Hegel 2. 
Wahrend des GieBbetriebes erfolgt mittels eines inerten 
Schutzgascs, beispielsweise Argon, cine Abschirniung dcr 45 
in der Schleuse 6 befindlichen Schmelze uber das Ventil 11. 
Altcrnativ kann eine Schmelzbadabdeckung mit einem ge- 
eigneten Schmelzsalz erfolgen, welches vorzugsweise eine 
geringerc Dichtc als die Schmclzedichte aufweist und einen 
geschlosscnen fliissigen Him auf der Schmelzbadoberflache 50 
bilclet. 

Die Beschickung des Tiegels 2 kann altcrnativ mit Hus- 
sigmetall erfolgen. Dazu wird nach dem Spulen mit Schutz- 
gas cin von einem separaten vorgeschalteten Schmelzofen 
gefuhries Tauchrohr in den Ticgcl 2 cingesctzt. 55 

Die Beschickung erfolgt zunachst bis zum Erreichen ei- 
ncs vom Sensor 24 vorgegebenen Fullstandes der Schmelze 
36 im Befulltiegel 20. Zur Homogenisierung der Schmelze 4 
und 36 werden die RuhrerS und 25a eingeschaltet und das 
R iic kschlag ventil 33 mittels der tremdbetatigten Vorrich- 60 
lung 35 derart bctatigt, daB dessen Spcrrkorpcr bei cincr 
druckunterstutzten Be fu Hung der Dosierkammer 30 mit 
Schmelze selbsttatig off net und anderenfalls schlieBt. Damit 
ist die Dosicrbcreitschafl dcr Vorrichtung 1 hcrgestellt. Die 
wcitcrc Ofenbeschickung erfolgt bis zum Frrcichen eines 65 
voin Sensor 24 vorgegebenen Fiillstandes, der den maximal 
/ulassigen Fiillstand im Ofcnsystcm darstcllt. 

Vor der Schmelzedosierung in die GieBkammer 45 muB 
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die Dosierkammer 30 mit der fur einen GieBvorgang beno- 
liglcn Schmclz^mcnge bcfiillt werden. Dies erfolgt mittels 
Druckbeaufschlagung des BcfuUtiegels 20 aus dem Argon- 
speicher 28 ubcr das Ventil 26. 

Dcr Druckrcglcr 27 stcllt hier die Finhaltung eincs cin- 
stcllbaren konslantcn I ; 6rderdruckes sic her. Bei der Vordo- 
sicrung in die Dosierkammer 30 steigt die Schmelze uber 
die Uberlaufkante 34 des Uberlaufrohres 32, bis zu einem 
1 ail 1st and, dcr vom Sensor 43 vorgegeben ist. Die Vordosie- 
rung wird dann durch SchlieBen des Ventils 26 und Offnen 
des Vcntds 29 und der damit verbundenen Druckentlastung 
des BcfuUtiegels 20 schlagarlig beendet. Wahrend der 
Druckbeaufschlagung des BcfuUtiegels 20 verhindert das 
Riickschlag ventil 21 eine Ruckstromung der Schmelze 36 in 
den Tiegel 2. 

Der Dosicrvorgang zur nachgcschalteten Verarbeitungs- 
cinrichtung erfolgt mittels einer Druckbeaufschlagung der 
Dosierkammer 30. Dazu wird im Spcichcr 40 dcr zur Fin- 
haltung vorgebbarer Dosiertaktc erforderliche Dosierdruck 
mit Hilfc des Ventils 39 voreingestellt. Da das Gasvolumen 
des Speichers 40 gegen uber dem mil Porderdruck zu beful- 
1 en den jbtvolumen der Dosierkammer 30 groB ist, kann 
wahrend eines Dosiervorganges zur GieBkammer 45 von 
konslantcn Dosicrbcdingungcn ausgegangen werden. 

Die Fordergasbeaufschlagung der Dosierkammer 30 er- 
folgt durch Schalten des Ventils 37. Dadurch wird die hier 
befindliche Schmelze in das beheizte Steigrohr 44 und an- 
schlieBend in die nachgeschaltete Verarbeitungseinrichtung, 
d. h. die GieBkammer 45, gefordert. Nach dem linde des 
Dosiervorganges wird das Ventil 37 zcitgcstcucrt geschlos- 
scn und durch t)ffnen des Ventils 38 der in der Dosierkam- 
mer 30 anstehende Forderdruck schlagartig abgebaut. 

Die flexible Ausbildung der Abdcckung 46 des Eintritts 
in die GieBkammer 45 ermoglicht aufgrund der Spiilung mit 
nachstromendern inerten Fordergas eine weitgehende Ab- 
schirniung dcr in dcr GieBkammer 45 befindlichen 
Schmelze von der Umgebungsatmosphare, sowie anderer- 
seits ein Fntweichen ubcrschussigen Dosiergases. 

Dcr AnschluB 48 an dcr DruckgicBform 47 crmtiglicht in 
einer vorteilhaftcn Ausgestaltung der Erflndung eine zusatz- 
liche Fvdkuicrung der GieBform wahrend des EinprcBvor- 
ganges, so daB die Herstellung poren- und einschluBarmer 
Magnesium-GuBtcile ermoglicht wird. Altcrnativ kbnnen 
auch andcre automatisierbare Verarbeitungseinrichtungen, 
beispielsweise eine KokillengicBmaschinc oder cine Sand- 
guBanlagc, nachgeschaltet sein. 

In dem in der Fig. 2 dargcstellten Ausfuhrungsbeispiel er- 
folgt die Schmelzedosierung mittels eines formseitigen Un- 
tcrdruckes. Nach der wie oben beschricbenen Vordosierung 
in die Dosierkammer 30 wird zur Schmelzedosierung in die 
( iicBkammcr 45 das im Spcichcr 54 crzcugtc Untcrdruckrc- 
servoir, beispielsweise mit einem Druck von 0,8 bar durch 
Offncn des Ventils 56 uber die Form 47, die GieBkammer 45 
und das Steigrohr 44 mit der in der Dosierkammer 30 be- 
findlichen Schmelze 36 in Verbindung gcbracht. Zur Ein- 
stellung einer konstanten Fordcrgeschwindigkeit ist das Vo- 
lumen des Speichers 54 so gewahlt, daB es gegeniiber den 
Totvolumina dcr vorgeschalteten Komponenten groB ist. 
Wahrend der Dosierung eventuell auftretende Lcckverluste 
werden durch die mittels der Vakuurnpumpe 53, des Wege- 
vcntils 57 und des DruckmeBum formers 55 rcalisicrtc 
Druckregelung kompensiert. 

Das auf geringste DruckdifTerenzen reagierende Druckre- 
gclvcnlil 42 cnnoglicht entsprechend dem abgesaugten 
Schmelzevolumen das Nachstromen von inertem Schutzgas, 
beispielsweise Argon, aus dem Speicher 28. Aufgrund der 
druckdichten Ausbildung der flexiblen Abschirniung 46 ist 
dcr durch Undichtigkeiten angesaugte Nebenvolumenstrom 
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minimal. Das aus dcm Speicher28 nachstromende Schutz- 
gas sorgt auch in diesem Fall fur einc Schmelzenabdeckung 
in ricr GieBkammcr 45. Der vakuumunterstLitzte EinprcB- 
vorgang erfolgt, wic oben bcschrieben. 

Die /\nordnung dcr Dosicrkammcr 30 im Ofcninncn- 5 
raum. sowie die gleichmaBige Behei/ung des GieBrohrs 44, 
gest alien cine reproduzierbare Tempcraturfuhrung der 
Schmelze und sichern dadurch cine gleichbleibende 
Schmclzcnqualitat. Mil Hilfc des Sensors 43 kann die zur 
Ftnhaltung der fur das GieBcrgebnis optimalcn GieBparame- io 
ter erforderliche Schmelzenmenge t'iir einen AbguB sehr 
feinfuhlig eingeslelll wcrden. Darnii isl eine sehr hohe Do- 
siergenauigkeit und ein gieichbleibender thermischer Haus- 
hall der GieBform gewahrleistel. 

Gegenuber anderen Konslruktionen niussen die hier ein- 15 
gesetzten, in der Schmclze beLriebenen Riickschlagvenlile 
21 und 33 nicht vollstandig dichten. Das Ruckschlagventil 
21 erfullt in Sperrichtung lcdiglich die Funktion einer sehr 
engen Blende, so da6 nur ein kleiner Schmelzevolumen- 
strom entgegen der Fnrderrichtung zuriickflieBen kann. 20 
Uber das Ruckschlagventil 33 kann aufgrund der siandig 
oberhalb des Schmelzespiegels angeordneten Uberlaufkante 
des Oberlautrohres 32 kcine vordosierte Schmclze in den 
Befulltiegel zuriickflieBen. 

Aufgrund der vollstandigen Ilandhabung der Schmelze 25 
unter incrtern Schulzgas wird die Anzahl oxidischer Ein- 
schlusse wesentlich vemngerl. Die beschriebene Schmelze- 
fordcrung niittcls Unterdruck, in Verbindung mit einem va- 
kuumunterstutzten EinpreBvorgang, gesiattet dariiber hinaus 
die TTerstcllung sehr gasblascnanncr GuBtcile. 30 

Die Uiihrelementc 5 und 25a durch mischen die Schmelze 
aktiv und sorgen fur eine homogene Verteilung der Legie- 
rungselemenle, sowic gegebenen falls vorhandener, tolerier- 
barer Verunreinigungen, so daB Schwereseigerungen, bei- 
spielsweise bei der Verarbeitung von Legierungen mit Le- :?5 
gierungselcmcntcn besondcrs hoher bzw. besonders nicdri- 
ger Dichten, wirksam vermieden werden. Dariiber hinaus 
kann der Tiegel 2 mit gegenuber den bekannten Losungen 
dcutlich niedrigcrcn Bctriebstcmpcraturcn betneben wer- 
den, was die Bildung verunreinigender eisenhaltiger Verbin- 40 
dungen zusatzlich vcrmeidet. 

T^ie zur Schmelzeforderung eingesetyten Dosierdriicke 
vverden aktiv gcregelt, so daB von weitgehend konstanten 
Forderbcdingungen ausgegangen werden kann und die Inte- 
gration dcr Vorrichtung in eine automatisicrt betricbene 45 
GieBzelle enndglicht wird. Da die Dosierkammer 30 bei je- 
dem GicBzyklus leerdosiert und die Schmelze mittels eines 
(iaspolsters aus inertem Schulzgas, beispielsweise Argon, 
aus der Dosierkammer 30 gefordert wird, konnen sich in den 
betroffenen Armaturen keine Verunreinigungen ablagern. so 
Auch die in dcr GicBkammcr 45 bcfindlichc Schmclze wird 
weilgehend vor Oxidbildung geschutzt. 

Patent anspruc he 

55 

1. Vcrfahren zur Ilandhabung von Schmelzen, insbe- 
sondere von Schmelzen von Magnesium bzw. Magne- 
siumlcgierungen, bei dem die Schmelze (4) in einem 
Tiegel (2) unter Schutzgasatmosphare auf GieBtempe- 
ratur erwarmt und einer Dosierkammer (30) zugefuhrt 60 
wird, aus dcr die Schmclze (34a) in cine GieBcinrich- 
tung (45. 47) gefordert wird, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 aus dcm Tiegel (2) ein Befulltiegel (20) unter 
EinfluB dcr Schwerkraft bis zu einem gleichen bzw. ge- 
ringftigig darunter liegenden Fullstand (23) mit 65 
Schmelze (36) befullt, durch einen im Befulltiegel (20) 
erfolgcndcn Aufbau cincs I ; 6rdcrgasdruckcs die Do- 
sierkammer (30) mil genau soviel Schmelze (34a) be- 
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fullt wird, wie fur einen GieBvorgang benotigt wird, 
und dann die in der Dosierkanimer (30) bcfindlichc 
Schmelze (34a), durch Aufbau eines Differenzdruckes 
in der Dosierkammer (30), im GicBzyklus der GieBein- 
nchiung (45, 47) zugefuhrt wird, wobci dcr Tiegel (2), 
der Befulltiegel (20) und die Dosierkammer (30) niit- 
tcls Ventilen hydropneumatisch voneinander entkop- 
pelt sind. 

2 Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Befulltiegel (20) und die Dosierkammer 
(30) Liber als Riickschlagvenlile (21, 33) ausgebildete 
Venlile mil Schmelze (36) befullt werden. 

3 Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder mehre- 
ren dcr weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB cine Sleuerung der Befullung des Tiegels (2) und 
des Befulltiegels (20) mittels im Befulltiegel (20) im 
Bereich eines minimal und eines maximal zulassigen 
1 ullstandcs angeordnctcr Sensoren (24, 25) erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder mehre- 
rcn der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB die Schmelze (34a) in die Dosierkammer (30) Liber 
cin Uberlaufrohr (32) ubertritt, in dem das der Dosier- 
kammer (30) zugeordnete Ruckschlagventil (33) ange- 
ordnct isl und dessen Uberlaufkante (34) den maxima- 
lcn Fullstand der Dosierkammer (30) und des Befulltie- 
gels (20) uberragt, wobei der Fullstand von einem Sen- 
sor (43) vorgegeben isl. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeieh- 
net, daB der in der Dosierkammer (30) angeordnete 
Sensor (43) bei F>rcichen eines durch dessen Position 
vorgegebenen FuUstandes die Beaufschlagung des Be- 
tulltiegcls (20) mit dem Forderdruck abbneht. 

6. Vcrfahren nach Anspruch 1 und einem oder rnehre- 
ren dcr weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB der Tiegel (2), der Befulltiegel (20) und die Dosier- 
kammer (30) druckdicht ausgcbildct und vor Bcginn 
der Ilandhabung evakuiert und mit einem inerten 
Schulzgas, beispielsweise Argon, befullt werden. 

7. Vcrfahren nach Anspruch 1 und einem oder nichrc- 
ren der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB die Vordosierung der fur einen GieBvorgang beno- 
tigten Schmelzemenge in die Dosierkammer (30) mit- 
lels Beaufschlagung der im Befulltiegel (20) befindli- 
chen Schmelze (36) mit einem inerten Fordergas, bei- 
spielsweise Argon, erfolgt. 

S. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder mehre- 
ren der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB die Forderung der Schmelze zur GieBeinrichtung 
(45, 47) durch einen Uberdruck in der Dosierkammer 
1 30) erfolgt. 

1 J. Vcrfahren nach Anspruch 1 und cincm oder mchre- 
ren der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeiehnet, 
daB die Forderung der Schmelze (34a) zur GieBeinrich- 
tung (45, 47) durch einen Unterdruck in der GieBein- 
nchiung (45, 47) erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeieh- 
net, daB zur Forderung dcr Schmelze (36) in die GieB- 
einrichtung (45, 47) ein inertes Fordergas, beispiels- 
weise Argon, eingesetzt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeieh- 
net, daB das aus dcr Dosicrkammcr (30) gefordcrte 
Schmclzevolumen selbsttatig mit einem inerten Gas 
nachbefullt wird. 

12. Vorrichtung (1) zur Handhabung von Schmelzen, 
insbesondere von Schmelzen von Magnesium bzw. 
Magnesiumlegierungen, mit einem Tiegel (2), in dem 
die Schmclze (4) unter Schutzgasatmosphare auf GicB- 
tcmperatur erwarmt und mit einer Dosierkammer (30), 
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aus der die Schmelze (34a) dosiert in cine Gie(3einric fi- 
tting (45, 47) gcfdrdert wird, dadurch gekennzeiehnet, 
daB ein Befulltiegel (20) angcordnet ist, der aus dem 
Tiegel (2) unter Iiinfluf3 der Schwerkraft bis zu cincm 
glcichen odcr genngfiigig unter dcm Rillstand (23) des 5 
Tiegeis (2) liegenden Niveau mil Schmelze (36) befiill- 
bar ist. daB die Dosierkammer (30) durch einen im Be- 
riillticgcl (20) erfolgendcn Aufbau eincs Fordcrgas- 
druckes mit genau soviei Schmelze (34a) befullbar ist, 
wie fur einen GieBvorgang benotigt wird, aus der dann io 
die hier befindliche Schmelze (34a), durch Aufbau ei- 
nes Differenzdruckes in der Dosierkaimner (30), der 
GieBeinrichtung (45, 47) im GieBzyklus zufiihrbar ist, 
wobei der Hegel (2), der Befulltiegel (20) und die Do- 
sierkammer (30) mittels Venlilen hydropneumatisch 15 
voneinander entkoppelbar sind. 
I V Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeiehnet, daB die Ventile als Ruckschlagventile 
(21, 33) ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung 1 1 ) nach Anspruch 12 und einem oder 20 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB zur Steuerung des Fullstandes der 
Schmelze (36) im Befulltiegel (20) und im 'Hegel (2), 

im Befulltiegel (20) zwci Scnsorcn (24. 25) fur den mi- 
ni malen und den maxim alcn Fullstand (22) angeordnet 25 
sind. 

1 5 . Vorrichtung < 1 ) nach Anspruch 1 2 und einem oder 
mehreren der weiteren Anspnichc, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Dosierkammer (30) ein I Jberlauf- 
rohr (32) mit dcm Riickschlagvcntil (33) angcordnet 30 
ist . dessen (Jberlaufkante (34) oberhalb des maximalcn 
I ; ullstandes (22) des Befulltiegels (20) liegt, wobei der 

I ; u list and (22) in der Dosierkammer (30) von einem 
Sensor (43) vorgegeben ist. 

U). Vorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB der in der Dosierkammer (30) angc- 
ordnet e Sensor (43) verstellbar ist, derart, daB der Full- 
stand in der Dosierkammer (30) einstellbar ist. 
17 Vorrichtung ( I ) nach Anspruch 12 und einem odcr 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB der Tiegel (2), der Befulltiegel (20) und 
die Dosierkammer (30) druckdicht ausgebildet und mit 
einem incrten Schutzgas, beispielsweise Argon, befullt 
sind. 

18. Vorrichtung i t) nach Anspruch 12 und cincm odcr 45 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB der Befulltiegel (20) im Tiegel (2) ange- 
ordnet ist. 

1 9. Vorrichtung (1 ) nach Anspruch 12 und einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Dosierkammer (30) im Befulltiegel 
(20) angeordnet ist 

20. Vorrichtung 1 1) nach Anspruch 12 und einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB das zur Entkopplung der Dosierkammer 55 
(30) eingesetzte Riickschlagvcntil (33) von auBerhalb 
manueLl oder mittels einer fremdbetatigten Vorrichtung 
(35) belatigbar ist. 
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